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et le disque a I'aide de premiers moyens de chauffage 
(51 ,52), le disque (16) etant chauffe plus rapidement. 
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Description 

La presente invention concerne un proc6d6 de fixa- 
tion par collage de garnitures de friction de part et 
d'autre d'un disque metallique de support, notamment 
pour vehicule automobile, tel que decrit par exernple 
dans le document FR-A-2 164 139. 

Dans ce document on depose de la colle collant a 
chaud sur le disque metallique ou sur les garnitures de 
friction, puis on met en place les garnitures de friction 
dans une presse en mdntant sous pression ledit disque 
et lesdrtes garnitures de friction entre une butee et une 
contrebutee portees respectivement par un plateau de 
pression superieur et un plateau de pression irrferieur 
appartenant k la presse et enfin on chauffe ledit disque 
k I'aide de premiers moyens de chauffage. 

En pratique les moyens de chauffage sont des 
moyens de chauffage a induction permettant un chauf- 
fage rapide du disque. 

Ce procede ne soumet pas la matiere de friction k 
un chauffage 61 eve. 

Comme indique dans ce document, loperation ne 
dure que quelques secondes. 

La Demand eresse s'est demande si I n'etait pas 
possible de mieux maltriser encore le chauffage de la 
colle. 

Suivant I'invention, un procede du type sus-indique 
est caracteris6 en ce que la butee et la contrebutee 
appartiennent k des seconds moyens de chauffage des 
garnitures de friction et en ce que Ton chauffe plus rapi- 
dement, a I'aide des premiers moyens de chauffage, le 
disque metallique de support que les garnitures de fric- 
tion a I'aide des seconds moyens de chauffage. 

Par exernple la temperature atteinte par les pre- 
miers et seconds moyens de chauffage peut §tre la 
meme, mais Ton met en action les seconds moyens de 
chauffage avec un decalage dans le temps (de maniere 
differ ee dans le temps), par exernple de 30 secondes. 
En variante on chauffe plus vite le disque de support sa 
montee en temperature etant plus rapide que celle des 
garnitures de friction. 

Ainsi la colle durcit avant que les garnitures de fric- 
tion se dilatent. 

En variante la temperature atteinte par les seconds 
moyens de chauffage, pour chauffer les garnitures de 
friction, est inferieure a la temperature atteinte par les 
premiers moyens de chauffage pour chauffer le disque 
de support. Tout cela depend des applications et 
notamment de la nature de la colle. 

L'ecart de temperature etant par exernple de 40°. 

On emploie par exernple une colle du type thermo- 
durcissable. Le temps de chauffage depend des appli- 
cations et notamment de la temperature atteinte par les 
moyens de chauffage. 

Ainsi avec une colle thermodurcissable, il faut par 
exernple 1 heure a 150° et 5 minutes a 200° pour bien 
controler le processus de collage. 

Ainsi, les garnitures de friction etant egalernent 
chauffees dans leur ensemble et ne risquant pas d'etre 


deteriorees par la temperature atteinte, on maitrise bien 
la temperature entre les deux moyens de chauffage, en 
sorte que Ton contrdle bien le chauffage de la colle et 
les dilatations differentielles entre les garnitures et le 

5 disque. Apres on laisse refroidir ou non ('ensemble colle 
dans la presse. 

On notera qu'il n'y a pas besoin de chauffer par 
avance les garnitures de friction et que la temperature 
de chauffage des garnitures est bien entendu choisie 

10 pour que celles-ci ne soient pas degradees. Le temps 
de chauffage est egalernent choisi pour evrter une 
degradation desdites garnitures. 

Grace k ce procede on peut colter par points les 
garnitures de friction sur leur disque associe. 

is Les points de colle sont avantageusement deposes 
aux endrorts ou Ton avait ['habitude, auparavant, de fixer 
par rivetage les garnitures de friction sur le disque 
metallique. 

Ainsi, grace k I'invention, on peut deposer k I'aide 

so d'une buse la colle horizontal ement sur le disque ou les 
garnitures a des endroits precis. 

Selon une autre caracteristique de I'invention, les 
seconds moyens de chauffage entourent les premiers 
moyens de chauffage en etant du type annulaire. 

25 Ces seconds moyens de chauffage peuvent etre 
dotes de canaux pour leur refroidissement. 

Ainsi, lors du refroidissement. on contr6le mieux 
I'abaissement de temperature des garnitures de friction, 
ce qui est favorable k un bon collage et permet, notam- 

30 ment, de minimiser, comme lors de la periode de chauf- 
fage, les effets de bilame se produisant entre les 
garnitures de friction et le disque de support, du fait que 
les garnitures de friction sont plus thermiquement iso- 
lantes que ne Test le disque. 

35 Le procede selon I'invention est particulierement 
avantageux dans le cas ou le disque de friction pre- 
sente des pales tripodes ayant de grandes zones cen- 
trales de portee. 

Le d£p6t par points de la colle ne nuit pas a la 

40 bonne progressive du disque de support 

D'autres avantages apparaltront a la I u mi ere de la 
description qui va suivre et en regard des dessins 
annexes dans lesquels : 


45 - la figure 1 est une vue en coupe axiale d'une friction 
d'embrayage equip6e d'un disque de support et de 
deux garnitures de friction fixees par rivetage sur 
ledit disque ; 

la figure 2 est une vue partieile de la peripherie 
so externe d'un disque de support sur lequel sont pro- 
pres a etre fixees par collage des garnitures de fric- 
tion ; 

la figure 3 est une vue schematique d'une presse 
permettant d'appliquer une pression et le chauffage 
55 selon le procede de la preserrte invention ; 

la figure 4 est une demi-vue analogue a la figure 3 
pour un autre exernple de realisation. 

Dans les figures 1 et 2 on a represertte une friction 
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d'embrayage et son disque de support 16. 

Ainsi qu'on te sait, une friction d'embrayage com- 
porte une partie d'entree 16,131,132 accouplee a une 
partie de sortie 3. 

La partie d'entree 16,131 ,132 est propre a §tre ser- 
ree entre les plateaux de pression et de reaction d'un 
embrayage solidaires en rotation, eventuellement de 
maniere elastique lorsque le plateau de reaction est en 
deux parties appartenant a un volant amortisseur, d'un 
arbre menant (rextremite du vilebrequin dans le cas 
d une application a un vGhicule automobile), tandis que 
la partie de sortie 3 consiste usuellement en un moyeu 
cannele interieurement pour sa liaison en rotation a un 
arbre men§ (I'arbre d'entree de la botte de vitesses 
dans le cas d'une application a un vehicule automobile). 

Normalement I'embrayage est engag6, I'element 
d'entree 16,131,132 6tant serr6 entre les plateaux de 
pression et de reaction, en sorte que le couple est 
transmis de I'arbre menant a I'arbre men6. 

Pour desengager I'embrayage il taut agir a I'aide 
d'une but6e de d^brayage sur rextremite du dispositrf 
debrayeur que comporte I'embrayage - usuellement un 
diaphragme - pour faire cesser Taction de serrage et 
liberer I'element d'entree 16,131,132. 

L'element d'entree 16,131,132 peut §tre couple de 
maniere rigide a I'element de sortie 3 en etant par 
exemple fixe par rivetage sur un voile ou une bride soli- 
daire du moyeu 3. 

En variante, pour une bonne filtration des vibra- 
tions, I'element d'entree est accouple de maniere elasti- 
que a I'element de sortie 3. 

Par exemple (figure 1 ) I'element d'entree 
16,131 ,132 est solidaire de deux rondelles de guidage 
1 ,2 disposees de part et d'autre d'un voile 4 solidaire en 
rotation, eventuellement apres rattrapage d'un jeu 
angulaire avec intervention de moyens d'engrenement 
a jeu, du moyeu 3 constituant I'element de sortie. Des 
ressorts 9 a action circonferentieile sont log6s dans des 
logements, le plus souvent des fenetres, pratiques en 
vis-a-vis dans les rondelles de guidage 1,2 et dans le 
voile 4. Des moyens Elastiques a action axiale 20 inter- 
viennent 6galement entre les rondelles de guidage 1,2 
et le voile 4. 

Ainsi dans un vehicule automobile I'embrayage 
constitue un organe de coupure et de demarrage entre 
le moteur et la boTte de vitesses et permet de f iltrer les 
vibrations dans la chaTne cinematique allant de I'arbre 
moteur aux arbres de roue. 

Une autre fonction est de veiller au contort des pas- 
sages en 6vitant toute brutalite lors du reengagement 
de I'embrayage. 

Ainsi I'element d'entree 3,132,133 est du type pro- 
gressif en etant elastique. A I'6tat "embrayage desen- 
gage", l'6paisseur dudit Element d'entree est plus 
grande qu'a I'etat "embrayage engage. 

En pratique cet Element d'entree comporte un dis- 
que de support 16 m&allique comprenant une partie 
centrale 16 et une partie peripherique fractionnee en 
pales radiales elastiques propres a recevoir a fixation 


des garnitures de friction 131 ,132. Les pales pr^sentent 
des zones decalees axialement par rapport k la partie 
centrale 1 6 et servant a la fixation des garnitures de fric- 
tion 131,132. 

5 Cette partie centrale 16 est par exemple (figure 1) 

fixee aux rondelles de guidage 1,2 a I'aide des colon- 
nettes 8 reliant entre elles a fixation les rondelles de gui- 
dage 1,2 et traversant pour ce faire, a jeu 
circonferentiel, des ouvertures 7 du voile 4. 

10 En variante le disque 16 et fixe a I'une des rondel- 
les de guidage 1 ,2 par des rivets specif iques. 

La fixation des garnitures de friction 131,132 est 
realisee usuellement & I'aide de rivets 47. Pour plus de 
precisions on se reportera par exemple au document 

75 EP-A-0 579 554. 

Ainsi, lors de I'engagement de I'embrayage, on 
ecrase progressivement les pales. 

L'inconvenient de la fixation par rivetage est un 
accroissement d'epaisseur des garnitures 131,132 afin 

20 qu'une epaisseur suffisante de matiere existe entre la 
face externe de la garniture de friction et la tete des 
rivets 47. 

II en resulte un accroissement d'inertie de la friction 
d'embrayage. 

25 Pour cette raison il est interessant de fixer directe- 
ment par collage les garnitures de friction sur le disque 
de support. 

Celui-ci peut presenter par exemple. figure 2, a sa 
peripherie externe, une alternance de pales 971 et de 

30 languettes 972,973 d'orientation radiale. 

Les pales 971 sont du type tripodes et comportent 
une zone centrale de portee 922 decalee axialement 
par rapport a la partie centrale 16 du disque 16 et deux 
zones periph^riques de port6e 923 disposees de part et 

35 d'autre de la zone centrale 922 en 6tant decalees axia- 
lement par rapport a ladtte zone centrale. 

Des plis obliques 921 , par rapport a I'axe de sym6- 
trie radiale de la pale 971, relient la zone centrale 922 
aux zones peripheriques de portee 923 Un pli tangentiel 

40 924, perpendiculaire a I'axe de sym&rie radial de la 
pale 971 , relie la zone centrale 922 a la partie centrale 
du disque 16 pnSsentant des trous 119 pour sa fixation 
par rivetage a la rondelle de guidage 1 de la figure 1 . 
La surface de zone centrale 922 est augmentee 

45 grace a la formation d'une languette 925 formee a la 
faveur d'une fente en U 926 affectant le pli 924. La zone 
centrale 922 sert a la fixation de la garniture de friction 
132 destinee a venir en contact avec le plateau de pres- 
sion de I'embrayage. 

so Les zones peripheriques de portee 923 sont pro- 
pres a venir en contact avec ('autre garniture de friction 
131 en 6tant ici dans le plan de la partie centrale du dis- 
que 16. 

Les languettes 972,973 ont une partie principale 
55 dans le plan de la partie centrale du disque 16 et ser- 
vent a la fixation de I'autre garniture 131 destinee a 
venir en contact avec le plateau de reaction se d6for- 
mant moins que le plateau de pression sous I'effet de la 
chaleur. 
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Des fentes 324 separenl les languettes 972,973 
des pales 971 . 

Les languettes presenters au moins une zone de 
portee 942,932 supplemental re decalee axialement par 
rapport a leur partie principale pour contact avec Tautre 
garniture de friction 132. 

Ces zones 942,932 se raccordent par des plis tan- 
gentiels 941,931 (perpendiculaires k I'axe de sym6trie 
radial des languettes 972,973) a la partie principale 
desdrtes languettes souples. 

En outre on peut former une zone de portee sup- 
plemental 944 dirigee axialement vers la garniture 
132 a I'aide d une fente 946 et d un pii tangentiel. 

Ici il s'agit done de fixer directement par collage les 
garnitures 132,131 respectivemerrt sur les zones de 
portees centrales des pales 971 et sur la partie princi- 
pale des languettes 972,973 du disque de support 
metallique 16, et ce pour diminuer I'epaisseur des gar- 
nitures de friction et I'inertie de la friction d'embrayage. 

Pour ce fa ire, de maniere connue, on procede a un 
decapage desdites zones afin de favoriser ['adherence 
de la code. 

Ce decapage peut etre de nature mecanique, par 
exemple corindonnage, ou de nature chimique, par 
exemple trempage dans un bain d'acide. Ensuite on 
monte le disque 16 et les garnitures 131 .132 dans une 
presse 30 apres avoir prealablement enduit de colle le 
disque et/ou les garnitures 131,132 aux endroits voulus. 
Cette presse comporte un plateau de pression supe- 
rieur 41 et un plateau de pression inferieur 42 monte 
mobile axialement Tun par rapport a I'autre. Les pla- 
teaux de pression 41 ,42 presenters respectivemerrt une 
butee 31 et une contrebutee 32 pour serrer I'ensemble 
garniture de friction 131,132 et disque metallique de 
support 16, pris en sandwich entre lesdrtes garnitures. 
Cette butee 31 et cette contrebutee 32 sont pourvues 
de moyens pour positionner les garnitures de friction 
131,132. 

Cette butee 31 ou cette contrebutee 32 peut egale- 
ment etre dotee de moyens pour pr6pdsrtionner le dis- 
que 16. 

En variante, I'un des plateaux de pression 41,42 
peut etre conforme pour prepositionner ledit disque. 

La colle est par exemple thermodurcissable, ici du 
type phenolique, et est propre a subir une polymerisa- 
tion. Elle colle done k chaud. 

Plus precisement, le procede de fixation par collage 
des garnitures de friction 131 ,132 de part et d'autre du 
disque metallique de support 1 6, notamment pour fric- 
tion d'embrayage de vehicule automobile, comporte 
une etape dans laquelle on depose de la colle coil ant a 
chaud sur ledit disque metallique ou sur les garnitures 
de friction 1 31 ,1 32, puis une etape dans laquelle on met 
en place les garnitures de friction 131,132 dans la 
presse 30 en montant sous pression ledit disque et les- 
dites garnitures de friction entre la butee 31 et la contre- 
butee 32 portees respectivemerrt par le plateau de 
pression superieur 41 et le plateau de pression inferieur 
42 appartenant a la presse, et eniin on chauffe ledit dis- 


que k I'aide de premiers moyens de chauffage 51 ,52. 

Ce procede est caracterise en ce que la butee 31 et 
la contrebutee 32 appartiennent a des seconds moyens 
de chauffage pour chauffer les garnitures de friction 
5 131,132 et en ce que Ton chauffe plus raptdement. k 
I'aide des premiers moyens de chauffage 51,52 le dis- 
que metallique de support 1 6 que les garnitures de fric- 
tion 1 31 , 1 32 a I'aide des seconds moyens de chauffage 
31,32.. 

io Cette operation de chauffage, conduisant a une 
fixation par collage des garnitures 131 ,132 sur le disque 
1 6, a une duree par exemple de 5 mn k 200°. 

Apres ce chauffage on procede a une etape de 
refroidissement, toujours en maintenant sous pression 

is les garnitures de friction et le disque. En variante le 
refroidissement est effectue a lexterieur de la presse. 

Plus precisement, grace k I'invention, on depose ici 
par points de la colle sur les zones de portee centrale 
922 des pales du disque et sur les zones principales 

20 des languettes 972,973. 

Ce depot est effectue a I'aide d'une buse et est rea- 
lise au point 100 servant auparavarrt a la fixation des 
garnitures 131 ,132 au disque 16 par les rivets 47. 

Ces points sont bien materialises et, pour cela, on 

25 se reportera, par exemple, aux figures du document 
EP-A-0 579 554. 

La mise sous pression de ces points de colle 100 
evite que la colle ne parvienne aux plis 921 ,941 ,931 , ce 
qui, dans ce cas, nuirait a la progressive du disque 16 

30 et a l efficacite des languettes notamment des zones de 
portee suppiementaires 942,932. 

Durant I'etape de mise sous pression le disque 16 
est aplati du fait qu'il est comprime entre les butees 31 
et 32 via les garnitures 1 31 .1 32. 

35 La temperature atteinte par le disque de support 1 6 
peut etre par exemple de 200° et etre identique a celle 
atteinte par les garnitures de friction 131,132. En 
variante la temperature atteinte par les garnitures de 
friction 131,132 peut etre inferieure a celle atteinte par 

40 le disque de support 1 6. 

La duree du chauffage s'explique notamment par le 
fait qu'il faut un certain temps pour eiever la temperature 
des garnitures de friction 131,132 qui sont thermique- 
ment isolantes. En outre cela permet de mieux control er 

45 la mise en temperature progressive des moyens de 
chauffage. 

La difference de montee en temperature des 
moyens de chauffage permet de mieux contr6ler le pro- 
cessus de collage en sorte que la colle durcie avant que 
so les garnitures 1 31 , 1 32 se dilatent 

Le chauffage peut etre realise par exemple par con- 
duction. 

Les premiers moyens de chauffage 51 ,52 compor- 
tent des plateaux chauffants 51,52, ici circulates, por- 
55 tes respectivement par le plateau de pression superieur 
41 et le plateau de pression inferieur 42. Ces plateaux 
chauffants 51,52 sont soumis k Taction chacun d'un 
actionneur 60 perrnettant auxdits plateaux 51,52 de 
venir en contact avec les faces superieures et inferieu- 


4 


7 


EP 0 781 937 A1 


8 


res du disque 16. Le chauffage du disque 16 peut §tre 
realise par conduction. Chaque actionneur 60 et porte 
par le plateau de pression 41 ,42 concerne. 

On voit que les seconds moyens de chauffage 
31,32 consistent ici en des blocs chauffants de pres- 
sion, months de maniere fixe sur leurs plateaux de pres- 
sion 41 ,42 associ6s. lis entourent les premiers moyens 
de chauffage 51 ,52 en etant de forme annulaire. 

Chaque plateau 41,42 est creuse centralement en 
61 ,62 pour que les plateaux 51 et 52 puissent se d£pla- 
cer axialement lorsque les garnitures 131 ;132 et le dis- 
que sont serres entre la butee 31 et la contrebutee 32 
chauffantes. 

Les seconds moyens de chauffage 31 ,32 peuvent 
§tre chauffes electriquement tout comme les premiers 
moyens de chauffage 51 ,52, en sorte que des que Ton 
coupe le courant eiectrique, le chauffage est inter- 
rompu. Les seconds moyens de chauffage 31 ,32 peu- 
vent agir temporellement en differ^. En variante la 
montee en temperature des seconds moyens de chauf- 
fage est moins rapide que ne Pest celle des premiers 
moyens de chauffage. 

Apres on rentre alors dans une phase de refroidis- 
sement au cours de laquelle les garnitures 131 .132 et le 
disque 16 sont par exemple toujours maintenus sous 
pression, ici avec la meme pression. 

En pratique le disque metallique 16 se refroidit plus 
rapidement que les garnitures 131,132. 

II en resulte done un refroidissement differentiel et 
un effet de bilame. 

Pour remedier a cela, il est pr6vu de refroidir les 
garnitures 131,132 a Paide des seconds moyens de 
chauffage 31 ,32. Plus precis&nent, la montee en tem- 
perature et le refroidissement sont effectues de maniere 
graduelle selon les applications. 

Ges seconds moyens de chauffage presentent par 
exemple, en leur sein, des canaux 70 permettant un 
refroidissement rapide des garnitures 131,132 par cir- 
culation d'un f luide de refroidissement dans les canaux 
70. Lef luide peut etre de naturetgazeuse ou liquide. 

Apres cette operation, on ecarte les plateaux 41 ,42 
Tun par rapport k I'autre, des actionneurs etant prevus 
pour deplacer au moins Tun des deux plateaux, puis on 
extrait ('ensemble colie disque 16-garnitures 131,132, le 
disque 16 reprenant alors sa forme de repos dans 
laquelle les garnrtures 131,132 sont ecartees Tune de 
I'autre. Lors de cette operation de refroidissement, on 
peut couper les premiers moyens de chauffage 51,52 
avant les seconds 31 ,32. 

Ainsi qu'on I'aura compris, grace a invention on 
maTtrise bien le phenomene de collage et la tempera- 
ture atteinte par les garnitures 131 ,132 est telle que cel- 
les-ci ne subissent pas de degradation. La duree du 
chauffage permet egalement aux garnrtures de ne pas 
se degrades 

Pour ameliorer encore cette maTtrise, il est pr6vu de 
monter la butee 31 et la contrebutee 32 de pression sur 
des plaques thermiquement isolantes 71 ,72 solidaires 
respectivement du plateau de pression superieur 41 et 


du plateau de pression inferieur 42. 

Grace k cette disposition, on isole les moyens de 
chauffage de la masse des plateaux 41 ,42, ce qui per- 
met de contr6ler encore plus finement le collage. 

s Bien entendu, la presente invention n'est pas limi- 

tee k I'exemple de realisation decrit, en particulier les 
pales tripodes peuvent avoir une forme differente, par 
exemple Tune des formes decrites dans le document 
EP-A-0 579 554, sachant 6videmment que les trous 

10 pour les passages des rivets constituent des points ou 
Ton precede au collage, lesdits trous etant supprimes. 
Ainsi les pales peuvent etre toutes du type tripode et, a 
la figure 2, ce n'est qu'a titre d exemple qu'on a repre- 
sente deux types diff6rents de languettes 972,973, le 

15 disque 1 6 etant generalement equipe d un seul type de 
languette. 

Grace au collage, de maniere precitee, on peut 
diminuer repaisseur des garnrtures de friction 131 ,132. 
Bien entendu, I'invention s'applique a n'importe 

20 quel type de disque de support progressrf, ' les pales 
pouvant ne pas etre du type tripode. II est possible de 
faire varier la pression entre les operations de chauf- 
fage et de refroidissement. 

Les moyens de chauffage peuvent etre amenages 

25 de maniere differ ente notamment au niveau de la parte 
inferieure de la presse comme visible k la figure 4. Dans 
cette figure une plaque 81 , mobile axialement, est asso- 
ciee a la contre butee 32 consistant en un plateau 
chauffant electriquement et setendant en dessous de la 

30 partie basse 52 des premiers moyens de chauffage 51 , 
52. La plaque 81 est mobile axialement grace a des 
colonnettes 82 vissees dans le plateau 32 alimente 
electriquement pour chauffage de la garniture 1 31 via la 
plaque 81 thermiquement conductrice, ici metallique. 

35 Les t§tes des colonnettes 82 sont montees dans 
des lamages 83 de la plaque 81 servant de support a la 
garniture de friction 131 . 

La plaque 81 presente par ailleurs des trous bor- 
gnes 84 pour montage de ressorts de rappel 85, ici des 

40 ressorts k boudin, prenant appui sur le plateau chauf- 
fant 32 et le fond du trou borgne 84. Les ressorts 85 et 
les colonnettes 82 sont reparties regulierement circon- 
ferentiellement de maniere alternee. 

Les premiers moyens de chauffage 51 , 52 compor- 

45 tent un plateau chauffant 52 alimente electriquement et 
mobile axialement a I'aide de colonnettes 1 82 et de res- 
sorts de rappel 91 de la meme maniere que la plaque 
81. Plus precisement les colonnettes 182 ont une tete 
montee dans un lamage 1 83 du plateau 32 et un pied 

so epanoui pour fixation de la colonnette 1 83 au plateau 
52, ici mince pour permettre un chauffage rapide du dis- 
que 16. Le plateau 52 est alimente electriquement. 

La plaque 81, plus epaisse que le plateau 52, 
entoure ledit plateau 52. 

55 Ainsi qu'on I'aura compris les colonnettes 82, 182 
sont montees tete-beche, les tetes des colonnettes 82, 
182 limitant le mouvement axial respectivement de la 
plaque 81 et du plateau 52 par cooperation avec le fond 
des lamages 83, 183. Ainsi qu'on I'aura compris la pla- 


5 


9 


EP 0 781 937 A1 


10 


que 81 eleve les garnitures de friction 131, 132 ainsi 
que le disque de support 16 des que Ton ouvre la 
presse. II est ainsi cree une rupture de conduction ther- 
mique entre les garnitures 131, 132 et les seconds 
moyens de chauffage proprement dits 31 , 32 et entre le 
disque 16 et les premiers moyens de chauffage 51 , 52, 
le deplacement axial du plateau 52 etant irrferieur a 
celui de la plaque 81 . 

Comme a la figure 2 une plaque thermiquement 
isolante 72 est associee au plateau 32 pour I'isoler de la 
parti e inferieure de la presse. 

Ainsi qu'on I'aura compris oh peut contr6ler la mon- 
tee en temperature de chaque moyen de chauffage en 
faisant varier par exemple ('intensity du courant eiectri- 
que. Les materiaux des moyens de chauffage peuvent 
etre differents. On peut jouer sur I'epaisseur des 
moyens de chauffage. De nombreux parametres per- 
mettent done de chauffer plus rapidement le disque de 
support. 

Revendications 

1. Procede de fixation par collage de garnitures de 
friction (131,132) de part et d'autre d'un disque 
metallique de support (16); notamment pour friction 
d'embrayage de vehicule automobile, dans lequel 
on depose de la colle collant a chaud sur ledit dis- 
que metallique (16) ou sur les garnitures de friction 
(131,132), puis on met en place les garnitures de 
friction (131,132) dans une presse (30) en montant 
sous pression I edit disque et lesdites garnitures de 
friction entre une butee (31) et une contrebutee (32) 
portees respectivement par un plateau de pression 
superieur (41) et un plateau de pression irrferieur 
(42) appartenant a la presse (30), et on chauffe 
ledit disque (16) a I'aide de premiers moyens de 
chauffage (51,52), caracterise en ce que la butee 
(31) et (a contrebutee (32) appartiennent a des 
second moyens de chauffage des garnitures de 
friction (131,132), et en ce que ton chauffe plus 
rapidement, a I'aide des premiers moyens de 
chauffage (51,52), le disque metallique de support 
(16) que les garnitures de friction (131,132) a I'aide 
des seconds moyens de chauffage (51,52) 

2. Procede selon la revendication 1 , caracterise en ce 
que les seconds moyens de chauffage (31,32) 
entourent les premiers moyens de chauffage 
(51,52). 

3. Procede selon la revendication 1 ou 2, caracterise 
en ce que les seconds moyens de chauffage 
(31 ,32) sont pourvus de moyens de refroidissement 
(70). 

4. Procede selon la revendication 3, caracterise en ce 
que lesdrts moyens de refroidissement (70) consis- 
tent en des canaux permettarrt le passage d'un 
f luide de refroidissement. 


5. Proced6 selon Tune quelconque des revendications 
1 a 5, caracterise en ce que les seconds moyens de 
chauffage (31 ,32) sont de nature eiectrique. 

5 6. Procede selon Tune quelconque des revendications 
1 a 5, caracterise en ce que les premiers moyens 
de chauffage (51,52) comportent des plateaux 
chauffants (51 ,52) portes & mobilite axiale respecti- 
vement par le plateau de pression superieur (41) et 

to le plateau de pression inferieur (42). 

7. Procede selon la revendication 6, caracterise en ce 
que lesdits plateaux (51 ,52) sont monies mobiles 
par Tintermediaire d'actionneurs (60). 

8. Proc6d6 selon la revendication 7, caracterise en ce 
que les plateaux de pression inferieur (42) et supe- 
rieur (41) sont creuses pour montage des premiers 
moyens de chauffage (51 ,52). 

20 

9. Procede selon Tune quelconque des revendications 
1 a 9, caracterise en ce que les premiers moyens 
de chauffage (51,52) et les seconds moyens de 
chauffage (31 ,32) sont montes sur leurs plateaux 

25 de pression respectrfs (41 ,42) par Tintermediaire de 
plaques thermiquement isolantes (71 ,72). 

1 0. Procede selon Tune quelconque des revendications 
3 a 9, caracterise en ce qu'une plaque mobile axia- 

30 lement (81) est associee aux seconds moyens de 
chauffage (31.32). 

11. Procede selon la revendication 10, caracterise en 
ce que les seconds moyens de chauffage (31,32) 

35 comportent un second plateau (32) s'6tendant en- 
dessous d'un premier plateau (52) appartenant aux 
premiers moyens de chauffage (51,52). 

12. Procede selon la revendication 11, caracterise en 
40 ce que la plaque (81) et ledit premier plateau (52) 

sont montes mobiles axialement a I'aide de colon- 
nettes (82,182) associees au deuxieme plateau 
(32) a I'encontre de ressorts de rappel (85,91). 

45 1 3. Procede selon Tune quelconque des revendications 
1 a 12, caracterise en ce que les seconds moyens 
de chauffage (31 ,32) irrterviennent de maniere dhf- 
feree dans le temps. 

so 14. Procede selon Tune quelconque des revendications 
1 & 12, caracterise en ce que la montee en tempe- 
rature des seconds moyens de chauffage (31.32) 
est moins rapide que celle des premiers moyens de 
chauffages (51.52) 

55 
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